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© Sanitargegenstand mit beschichteter Oberflache und Verfahren zu seiner Herstellung 



) Ein SanitSrgegenstand, insbesondere sanrtaro Armatur, 
besitzt eine beschichtete Oberflache, bei der auf einer 
Beschichtungsflache und/oder unter elner Beschichtungs- 
flache mindestens ein sich farblich von der Beschichtung 
abhebendes Druckbild angeordnet ist. 



< 



O) 
CO 

i 

UJ 

D 

Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder olngerolchton Unterlagen ontnommen 

BUNDESDRUCKEREI 07.94 408038/404 8/42 



DE 43 ( 

l 

Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Sanitarge- 
genstand, insbesondere eine sanitare Armatur, mit einer 
beschichteten Oberfiache. Die Erfindung betrifft ferner 
ein Verfahren zum Aufbringen einer Oberflachenbe- 
schichtung auf einen Sanitargegenstand. 

Sanitare Armaturen sind ublicherweise aus Metallen 
wie beispielsweise Messing hergesteilt und zum Zwecke 
des Korrosionsschutzes oberfiachiich verchromt Die 
Verchromung schafft eine gleichmaBig silberfarbige 
glatte Oberfiache und erzielt damit auch eine dekorati- 
ve Wirkung. In den letzten Jahren geht der Trend auch 
im Sanitarbereich zunehmend hin zu farbigen Ausstat- 
tungen. Es wurden daher Verfahren entwickelt, Sanitar- 
gegenstande farbig zu beschichten, beispielsweise durch 
Lackieren, Elektrolyt- oder Pulverbeschichtung. Be- 
kannt ist die Beschichtung mit Pulverlack auf Basis von 
duroplastischen Kunststoffen, die bei erhdhten Tempe- 
raturen ausharten. Auf diese Weise sind jedoch nur we- 
nige MGglichkeiten zur dekorativen, insbesondere 
mehrfarbigen Gestaltung gegeben. Ferner ergeben sich 
Probleme bei der {Combination der farbigen Beschich- 
tung mit metaliischen Dekoren, wie beispielsweise 
Goiddekoren, wodurch der HerstellungsprozeB ver- 
kompliziert und teuer wird. Es besteht daruber hinaus 
Bedarf an Sanitargegenstanden, die sowohl zu schmQk- 
kenden wie zu informativen Zwecken mit dauerhaften 
bildlichen Darstellungen oder Beschriftungen versehen 
sind 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist daher, einen 
Sanitargegenstand mit einer beschichteten Oberfiache 
zur Verfiigung zu steilen, die neben der Schutzfunktion 
auch noch dekorative und informative Funktionen er- 
ftillt sowie einfach und kostengiinstig herzustellen ist 

Diese Aufgabe wird gelost durch einen Sanitargegen- 
stand, insbesondere eine sanitare Armatur, mit einer 
beschichteten Oberfiache, die dadurch gekennzeichnet 
ist, daB auf einer Beschichtungsfiache und/oder unter 
einer Beschichtungsfiache mindestens ein sich farblich 
von der Beschichtung abhebendes Druckbild angeord- 
net ist 

Der Sanitargegenstand oder der beschichtete Teil 
kann im wesentlichen aus einem Material mit guter 
Warmeleitfahigkeit, insbesondere aus einem metalii- 
schen Werkstoff, bestehen. Mit Vorteil besteht der ge- 
nannte Sanitargegenstand oder beschichtete Teil aus 
Metall, z. B. aus KLupferlegierungen oder ZinkdruckguB. 
Zum Zwecke des Korrosionsschutzes kann der Metail- 
gegenstand bevorzugt vernickelt sein. Im Unterschied 
zu einer verchromten Oberfiache ist die vernickelte 
Oberfiache weniger glatt Dadurch ist sie fur eine weite- 
re darauf anzubringende Beschichtung, beispielsweise 
eine Lack- oder Kunststoffbeschichtung besser geeig- 
net 

Bevorzugt kann der Sanitargegenstand bzw. der be- 
druckte Teil aus einem Material bestehen, das bis zu 
Temperaturen von 150°C, insbesondere bis 250° C, war- 
mebestandig ist 

Das Druckbild kann ein sich farblich vom Untergrund 
abhebendes Design, eine Schrift, ein Bild, Muster und/ 
oder Dekor sein. Bevorzugt kann das Druckbild ein De- 
kor, insbesondere ein fiachenhaftes Dekor sein. Weiter- 
hin kann das Druckbild bevorzugt als Mehrfarbdruck 
ausgebildet sein. Der Farbdruck kann in Form einer 
pigmentierten Lackbeschichtung, beispielsweise unter 
Verwendung organischer und/oder anorganischer Pig- 
mente aufgebracht sein. 
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Die Druckfarbe des Druckbildes kann aus einem far- 
bigen oder eingefarbten duroplastischen Material be- 
stehen. In einer anderen Ausfuhrungsform kann die 
Druckfarbe des Druckbildes aus einem farbigen oder 
5 eingefarbten thermoplastischen Material bestehen. 

Mit Vorteil kann das Druckbild als metallhaltiges, bei- 
spielsweise ganz oder teilweise metallbedampftes oder 
metallbeschichtetes Dekor ausgebildet sein. Bevorzugt 
kann als dekoratives Metall Gold, beispielsweise in 

io Form einer Goldbedampfungsschicht, Goldpulver oder 
Blattgold, verwendet sein. Das Druckbild kann als {Com- 
bination eines ein- oder mehrfarbigen Druckes mit ei- 
nem metaliischen Druckbild ausgebildet sein. 

Eine gegebenenfalls unter dem Druckbild angeordne- 

15 te Beschichtungslage kann aus einer eingebrannten 
Grundierung bestehen. Bevorzugt kann eine Grundier- 
schicht aus duroplastischem Material gebildet sein. Ins- 
besondere Epoxidharz zeichnet sich wegen seiner guten 
mechanischen Eigenschaften als besonders geeignet fur 

20 Beschichtungen aus. Als ein weiteres far Beschichtun- 
gen besonders geeignetes Polymermaterial zeichnet 
sich Polyesterharz aus. Oblicherweise werden Beschich- 
tungen auf Basis von Polymeren in Form von Pulverlack 
aufgebracht, der bei ca. 180° C ausgehartet wird. In einer 

25 anderen Ausfuhrungsform konnen Qbliche Idsemittel- 
haltige Lacke, sogenannte NaB-Lacke, als Grundierung 
oder Primer nach Qblichen Auftragsverfahren, z. B. 
Spruhverfahren, verwendet werden. 

Eine Qber dem Druckbild angeordnete Beschich- 

30 tungsdeckschicht kann mindestens durchscheinend, vor- 
zugsweise durchsichtig ausgebildet sein. Mit Vorteil 
kann mindestens eine obere Beschichtungslage aus ei- 
nem duroplastischen Harz, insbesondere einem Epoxid- 
harz, bevorzugt einem Epoxidklarlack bestehen. In ei- 

35 ner weiteren Ausfuhrungsform kann eine obere Be- 
schichtung aus einem thermoplastischen Harz, insbe- 
sondere einem Polyesterharz, bevorzugt einer Schicht 
aus klarem Polyester bestehen. Eine soiche Deckschicht 
schtitzt das darunterliegende Druckbild vor Einwirkung 

40 von aggressiven Medien oder mechanischen Angriffen 
und verleiht ihm somit eine grdflere Dauerhaftigkeit 
Insbesondere bei AusfQhrungsformen mit thermoplasti- 
schem Material als Druckfarbe ist eine Deckbeschich- 
tung vorteilhaft Die optische Wirkung des Druckbildes 

45 wird insbesondere bei Verwendung eines Klarlackes 
nicht beeintrSchtigt Mit dieser weiteren Beschichtungs- 
lage wird die Dicke der Oberflachenbeschichtung des 
Sanitargegenstandes insgesamt erhoht, so daB sich filr 
den so behandelten Gegenstand ein verbesserter 

so SchutzQberzug ergibt 

In einer Ausfuhrungsform der Erfindung kann das 
Druckbild in Form einer dflnnen Folie, insbesondere in 
Form eines Bandes oder Streifens vorliegen, das mit 
einer Deckbeschichtung versehen ist Mit Vorteil kann 

55 ein oben genanntes metallhaltiges Druckbild als Folien- 
druckbild ausgebildet sein. In einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform kann das Foliendruckbild insbesondere 
ein goldhaitiges Foliendruckbild, bevorzugt ein goldbe- 
schichtetes Folienband sein. Als Folienmaterial kann 

60 insbesondere ein thermoplastischer Polymerfilm einge- 
setzt werden. Mit besonderem Vorteil kann ferner als 
Folienmaterial ein noch nicht vollstandig ausgeharteter 
duroplastischer Polymerfilm eingesetzt werden. Nach 
Aushartung des Polymers ergibt sich eine bestandige 

65 das Druckbild enthaltende Beschichtung, bei der das 
Druckbild von der Polymerfolie bedeckt ist Gegebe- 
nenfalls kann eine zusatzliche Deckbeschichtung entfal- 
len. In einer bevorzugten AusfQhrungsform wird auf die 
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das Metalldekor enthaltende Schicht eine weitere Kiar- brenntemperatur der Beschichtung ausgewahlt werden, 

lackschicht aufgetragen, wie oben beschrieben, um die beispielsweise ein Polyesterfilm. Weitere zum Abtren- 

Eigenschaften der beschichteten Oberfiache weiter zu nen bevorzugte Tragerbahnen kdnnen aus Metall oder 

verbessern. Papier gebildet sein. 

Der Aufbau der Oberfiachenbeschichtung kann ins- 5 Bei Verwendung einer Papierbahn als Tragermaterial 

besondere so ausgebildet sein, dafi die einzelnen Lagen kann auBer dem ein- oder mehrf arbigen oder metallhal- 

der Beschichtung an ihren Beruhrungsflachen fest mit- tigen Druckbild noch mindestens eine weitere Schicht 

einander verbunden sind Die einzelnen Lagen des Be- aus aushartbarem Polymermaterial aufgebracht sein. 

schichtungsaufbaus kdnnen dabei bevorzugt Schichtdik- Diese weitere Schicht kann mit dem Druckbild auf den 

ken von jeweils 10 bis 100 urn aufweisen. 10 zu beschichtenden Sanitargegenstand Obertragen wer- 

Ein geeignetes Verfahren zum Aufbringen eines den und bildet je nach ihrer Anordnung auf der Trager- 

Druckbildes auf einen Sanitargegenstand, bzw. auf ei- bahn eine Schicht Qber und/oder unter dem Druckbild 

nen Teil davon, 1st dadurch gekennzeichnet, daJ3 ein auf aus. Mit besonderem Vorteil wird als zusatziiche Schicht 

einem Trager vorgebildetes Druckbild mit oder ohne auf der Tragerbahn ein duroplastisches Polymerharz, 

den Trager auf den Sanitargegenstand aufgebracht 15 bevorzugt ein Epoxidharz, verwendet Beim nachfol- 

wird. Mit Vorteil kann das Aufbringen des Druckbildes genden Erwarmen auf 150 bis 220° C hartet die Duro- 

in einem HeiBprageverfahren erfolgen. Das aufzubrin- plastschicht aus. Auf diese Weise kann eine Deckschicht, 

gende Druckbild liegt dazu in Form einer dunnen HeiB- insbesondere eine Klarlackschicht, zugleich mit dem 

pragefolie mit geeigneter Gestalt und in geeigneten Ab- Druckbild als kombinierte Druckbild-Lackschicht auf 

messungen vor. Insbesondere kann das HeiBpragever- 20 die zu beschichtende Armatur aufgebracht werden. Auf 

fahren bei der Beschichtung von Sanitararmaturen zum diese Weise wird ein weiterer Arbeitsschritt zur Klar- 

Applizieren von verschiedenfarbigen Dekoren, insbe- lackierung eingespart 

sondere Golddekoren angewandt werden. GemftB einer weiteren AusfQhrungsform des erfin- 

Als Tragerfolie fflr das Druckbild kann ein Polymer- dungsgem&Ben Verfahrens wird das Druckbild zusam- 

film aus thermoplastischem Material, beispielsweise ei- 25 men mit der Tragerfolie auf den Sanitargegenstand auf- 

ne Polyesterfolie verwendet werden. In einer weiteren gebracht und die Tragerfolie als Beschichtung auf dem 

AusfQhrungsform kann als Tragerfolie fur das Druck- Gegenstand belassen. Mit Vorteil kann eine Folie aus 

bild ein Polymerfilm aus duroplastischem Material, ins- fur Oberflachenbeschichtungen besonders geeignetem 

besondere aus noch nicht vollstandig ausgehartetem Material, beispielsweise aus duroplastischem Harz, das 

Polymer verwendet werden. In einer anderen AusfGh- 30 insbesondere noch nicht vollstandig ausgehartet ist, ver- 

rungsform kann eine mit dem Druckbild versehene Pa- wendet werden. Weiterhin kann eine Folie aus thermo- 

pierbahn, wie sie beispielsweise aus Thermoumdruck- plastischem Harz verwendet werden. Durch Erwarmen 

verfahren bekannt sind, eingesetzt werden. auf 150 bis 220° C hartet die Polymerschicht aus. Die 

Mit Vorteil ist der Sanitargegenstand wahrend des verbliebene Druckbild-Tragerfolie kann so eine das 

Aufbringens des Druckbildes warm und besitzt vor- 35 Druckbild schutzende Schicht ausbilden. 

zugsweise eine Temperatur von mindestens 100°C In Mit Vorteil kann das aufgebrachte Druckbild mit min- 

einer bevorzugten AusfOhrungsform wird der Sanitar- destens einer weiteren Beschichtungslage Qberzogen 

gegenstand zunachst mit einer Grundierung in Form werden. In einer weiteren erfindungsgemaBen Ausfflh- 

einer Pulverbeschichtung versehen. Dazu wird das Be- rungsform kann auch das zusammen mit der Tragerfolie 

schichtungspulver, beispielsweise elektrostatisch mittels 40 auf den Sanitargegenstand aufgebrachte Druckbild mit 

einer Pulverpistole, ohne zusatziiche Erwarmung auf die einer weiteren Beschichtungslage Qberzogen werden. 

Armaturenoberflache aufgebracht Danach kommt der Bei einer AusfOhrungsform, in der ein Druckbild aus 

pulverbeschichtete Gegenstand in einen geeigneten farbigem oder.eingefarbtem duroplastischem Material, 

Ofen, z. B. einen Rohrofen, wo bei ca. 180° C das Poly- beispielsweise auf Basis eines Epoxidharzes, auf den Ge- 

merharzpulver schmilzt und eine Einbrennlackschicht 45 genstand appliziert wird, kann gegebenenfalls auf das 

ausbildet Aufbringen einer weiteren Deckschicht, wie beispiels- 

Mit besonderem Vorteil kann das Aufbringen eines weise einer Klarlackschicht, verzichtet werden. Nach 

Druckbildes auf den von einer vorangegangenen Ein- Ausharten bei ca 180°C besitzt die Druckbildschicht 

brennbeschichtung noch warmen Sanitargegenstand eine hinreichende Bestandigkeit gegen chemische und 

auf der frisch gebildeten Beschichtung vorgenommen 50 mechanische Angriffe. Hierdurch vereinfacht sich das 

wefden. Nach Auflegen und insbesondere Andrilcken Verfahren zur Oberfiachenbeschichtung eines Sanitar- 

der mit dem Druckbild versehenen Folie auf dem Sani- gegenstandes durch Einsparung der Schritte zum Auf- 

targegenstand haf ten die Farbmittel oder das Metall des bringen der Deckschicht Die Gesamtschichtdicke der 

Dekors auf der Oberfiache des Gegenstandes. Die Vor- Oberfiachenbeschichtung des Gegenstandes kann bei 

warmung der zu beschichtenden Oberfiache begOnstigt 55 Verwendung einer entsprechend ausgewahlten Dicke 

die Haftung und die gewQnschte dauerhaft feste Verbin- der Grundierung und des Druckbildes in den Bereichen 

dung der Beschichtungsflachen. Ublicher Beschichtungsdicken iiegen. 

GemalJ einer AusfQhrungsform des erfindungsgema- Insbesondere kdnnen Grundierungs- und/oder Deck- 
Ben Verfahrens wird nach Haftverbindung der Druck- beschichtungslagen in Form eines Pulverlacks aufge- 
bildfarbmittel auf der Oberfiache des Gegenstandes die 60 bracht und bei Temperaturen von 150 bis 220° C ausge- 
Druckbild-Tragerfolie entfernt In diesem Fall kann be- hartet werden. Dieser Schichtauftrag kann bevorzugt 
vorzugt eine Tragerfolie aus leicht vom eigentlichen als Pulverbeschichtung nach ttblichen Verfahren erfoi- 
Druckbild trennbarem Material verwendet werden. Das gen. Als Material fur eine Deckschicht eignen sich-mit 
Tragermaterial ist insbesondere so ausgewahlt, daB die Vorteil duroplastische Harze wie Epoxidlacke, insbe- 
Tragerbahn nicht auf der warmen Oberfiache des zu 65 sondere Epoxidklarlacke. Weiterhin eignen sich ther- 
beschichtenden Gegenstandes haftet und rilckstandslos moplastische Harze, wie insbesondere Polyesterharze, 
entfernt werden kann. Mit Vorteil kann hierzu eine fur Beschichtungen. 

Kunststofffolie mit hdherem Schmelzpunkt als der Ein- In einer anderen AusfQhrungsform kann der Deck- 
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lack in Form eines ublichen ldsemittelhaltigen Lackes, 
beispielsweise nach Qblichen SprOhverfahren, aufge- 
bracht werden. 

Weitere Merkmale und Einzelheiten der Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von 5 
bevorzugten Ausfflhrungsformen in Verbindung mit 
den Unteranspriichen. 

Beispiel 1 

10 

Zur Vorbereitung der Oberflachenbeschichtung wird 
die Sanitararmatur aus vernickeltem Messing den bei 
der Metallbeschichtung Oblichen Vorbehandlungs- 
schritten zur Entfernung anhaftender Partikel und Ver- 
unreinigungen unterzogen. Auf die gereinigte und trok- 15 
kene MetalloberflSche wird eine Grundierungsschicht 
in Form einer Pulverlackschicht aus Epoxidharz aufge- 
tragen. Die Pulverbeschichtung wird z. B. elektrosta- 
tisch mit Hilfe einer Pulverpistole ohne zusatzliche Er- 
warmung vorgenommen. Danach wird der pulverbe- 20 
schichtete Gegenstand in einem Ublichen Ofen, z. B. ei- 
nem Rohrofen, auf ca. 180° C erwarmt, der Einbrenn- 
temperatur des Duroplastpulvers, so daB sich wahrend 
einer Verweildauer von ca. 30 Minuten eine ausgeharte- 
te Lackbeschichtung ausbildet Unmittelbar anschlie- 25 
Bend wird auf die noch warme grundierbeschichtete Ar- 
matur eine mit einem mehrfarbigen Dekor bedruckte 
HeiBpragefolie aufgelegt und z. B. mit einer HeiBprage- 
walze auf der Oberflache angedriickt Das Druckbild ist 
in Form einer pigmentierten Lackbeschichtung auf Ba- 30 
sis von thermoplastischem Material auf einer Tragerfo- 
iie aus Polyester ausgebildet Das Farbmaterial des 
Druckbildes haftet bedingt durch die Warme der Be- 
schichtungsfiache und den ausgeiibten Pragedruck auf 
der Oberflache. Wenn auf diese Weise das Druckbildde- 35 
kor auf den Sanitargegenstand ubertragen ist, wird der 
Polyesterfilm vollstandig abgezogen. Nun wird als 
Deckschicht eine Klarlackierung in Form einer Pulver- 
beschichtung aufgetragen und bei ca. 180°C ausgehar- 
tet entsprechend der Vorgehensweise bei der Grundie- 40 
rung. Auf diese Weise bildet sich eine glatte Oberfla- 
chenbeschichtung aus, die die Armatur und das in die 
Beschichtung eingebrachte Dekor vor chemischen und 
mechanischen Angrif fen schQtzt 

45 

Beispiel 2 

Bei einer Oberflachenbeschichtung wie in Beispiel 1 
wird auf die Grundierungsschicht zunachst eine weitere 
Farblackbeschichtung aufgetragen. Darauf folgt die 50 
Obertragung des Druckdekors und die Deckbeschich- 
tung entsprechend der in Beispiel 1 beschriebenen Vor- 
gehensweise. 

Beispiel 3 55 

Bei einer Oberflachenbeschichtung wie in Beispiel 1 
wird das Druckdekor in Form einer pigmentierten 
Lackbeschichtung aus duroplastischem Material auf ei- 
ner Tragerfolie aus Polyester aufgebracht Nach Entfer- 60 
nung der Tragerbahn wie oben beschrieben wird das 
duroplastische Dekor durch Erwarmen auf 150 bis 
220° C ausgehartet und bildet so die Deckschicht des 
beschichteten Gegenstandes. 

65 

Beispiel 4 

Bei einer Oberflachenbeschichtung wie in Beispiel 2 
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wird auf eine als Grundierung aufgebrachte Farblack- 
schicht ein Dekor in Form eines mit metallischem Gold 
beschichteten Folienbandes aufgelegt Die Folie besteht 
aus einem noch nicht vollstandig ausgeharteten duro- 
plastischen Polymer und verbleibt als Beschichtungs- 
komponente auf der Armaturenoberfiache. Sowohl De- 
kormaterial wie Tragerfolie haften auf der zu beschich- 
tenden Armaturenoberfiache und werden gemeinsam 
beica. 

180°C zu einer Lackschicht ausgehartet Dabei ver- 
binden sich die polymer haltigen Schichten durch 
Schmelzen bzw. Sintern. Das Golddekor wird so in die 
Beschichtung eingeschlossen. AnschlieBend wird als 
Deckschicht eine Klarlackschicht auftragen und ausge- 
hartet, entsprechend wie in Beispiel 1 beschrieben. 

Patentansp ruche 

1. Sanitargegenstand, insbesondere sanitare Arma- 
tur, mit einer beschichteten Oberflache, dadurch 
gekennzeichnet, daB auf einer Beschichtungsfia- 
che und/oder unter einer Beschichtungsfiache min- 
destens ein sich farblich von der Beschichtung ab- 
hebendes Druckbild angeordnet ist 

2. Sanitargegenstand nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Sanitargegenstand bzw. der 
beschichtete Teil im wesentlichen aus einem Mate- 
rial mit guter Warmeleitfahigkeit besteht, insbeson- 
dere aus Metall ist 

3. Sanitargegenstand nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet daB der Sanitargegenstand 
bzw. der bedruckte Teil aus bis zu Temperaturen 
von mehr als 150° C bis 250° C insbesondere 180°C, 
warmebestandigem Material besteht 

4. Sanitargegenstand nach einem der Anspriiche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet daB das Druckbild 
ein sich farblich vom Untergrund abhebendes De- 
sign, eine Schrift ein Bild, Muster und/oder Dekor 
ist 

5. Sanitargegenstand nach einem der vorhergehen- 
den AnsprUche, dadurch gekennzeichnet daB das 
Druckbild ein Dekor, insbesondere ein fiachenhaf- 
tes Dekor ist 

6. Sanitargegenstand nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet daB das 
Druckbild ein Mehrfarbdruck ist 

7. Sanitargegenstand nach einem der vorhergehen- 
den AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Druckfarbe des Druckbildes aus einem farbigen 
oder eingefarbten duroplastischen Material be- 
steht 

8. Sanitargegenstand nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet daB die 
Druckfarbe des Druckbildes aus einem farbigen 
oder eingefarbten thermoplastischen Material be- 
steht 

9. Sanitargegenstand nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet daB das 
Druckbild ein metallhaltiges Dekor, insbesondere 
ein Golddekor ist 

10. Sanitargegenstand nach einem der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet daB 
eine unter dem Druckbild angeordnete Beschich- 
tungslage aus einer eingebrannten Grundierung, 
insbesondere einem eingebrannten Epoxidlack 
oder Polyesterlack besteht 

11. Sanitargegenstand nach einem der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet daB 
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eine tiber dem Druckbild angeordnete Beschich- 
tungsdeckschicht, mindestens durchscheinend, vor- 
zugsweise durchsichtig is t 

12. Sanitargegenstand nach einem der vorherge- 
henden Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, daB 5 
mindestens eine obere Beschichtungslage aus ei- 
nem duroplastischen Harz, insbesondere einem Ep- 
oxidharz, bevorzugt einem Epoxidklarlack besteht 

13. Sanitargegenstand nach einem der vorherge- 
henden Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, daB 10 
mindestens eine obere Beschichtungslage aus ei- 
nem thennoplastischen Harz, insbesondere einem 
Polyesterharz, bevorzugt einer klaren Polyesterbe- 
schichtung besteht 

14. Sanitargegenstand nach einem der vorherge- 15 
henden Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Druckbild in Form einer dQnnen Folie, insbe- 
sondere in Form eines Bandes oder eines Streifens 
vorliegt, die mit einer Deckbeschichtung versehen 
ist 20 

15. Sanitargegenstand nach einem der vorherge- 
henden Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die einzelnen Lagen des Beschichtungsaufbaus an 
ihren BerQhrungsflachen fest miteinander verbun- 
den sind. 25 

16. Sanitargegenstand nach einem der vorherge- 
henden Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die einzelnen Lagen des Beschichtungsaufbaus je- 
weils eine Schichtdicke von 10 bis 100 um besitzen. 

17. Verfahren zum Aufbringen eines Druckbildes 30 
auf einen Sanitargegenstand, bzw. auf einen Teil 
davon, dadurch gekennzeichnet, daB ein auf einem 
Trager vorgebildetes Druckbild mit oder ohne den 
Trager auf den Sanitargegenstand aufgebracht 
wird. 35 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Aufbringen im Heiflprageverfah- 
ren erfolgt 

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Sanitargegenstand wah- 40 
rend des Aufbringens des Druckbildes warm ist, 
vorzugsweise eine Temperatur von mindestens 
100°Cbesitzt 

20. Verfahren nach einem der Ansprflche 17 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Sanitargegen- 45 
stand von einer vorangegangenen Einbrennbe- 
schichtung noch warm ist und das Aufbringen auf 
der frisch gebildeten Beschichtung vorgenommen 
wird. 

21. Verfahren nach einem der Ansprflche 17 bis 20, 50 
dadurch gekennzeichnet, daB das aufgebrachte 
Druckbild mit mindestens einer weiteren Beschich- 
tungslage flberzogen wird. 

2Z Verfahren nach einem der Ansprflche 17 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Druckbild zusam- 55 
men mit einer Tragerfolie auf den Sanitargegen- 
stand aufgebracht und mit einer weiteren Beschich- 
tungslage flberzogen wird. 

23. Verfahren nach einem der Ansprflche 17 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Grundierungs- 60 
und/oder Deckbeschichtungslagen in Form eines 
Pulverlacks und Aushartung bei Temperaturen von 
150 bis 220°C aufgebracht werden. 
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